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@ Verfahren und Vorrichtung zum Oberfuhren von Artikein von einer Zufuhr- zu einer Abfordereinrichtung 



Eine in eineitiAbgabetakt a rbeitende Abfordereinrichtung 
(53) wird mit Artikelgmppen (54) beschickt, die in einem 2u- 
fuhrtakt aus einzeln zugefuhrten Artikein (52) gebtldet war- 
den. Es ist dazu ein schrittweise arbettender Obergabeforde- 
rer (26) vorgesehen, der komplette Artikelgruppen an eine 
Bereitstellungsstation der Abfordereinrichtung (63) uber- 
gibt Die Abfordereinrichtung lauft mh gleicher oder hdherer 
Lelstung als die Zufuhrelnrichtung (51). Leisturigsdifferen- 
zen warden durch als Leerhube ausgefuhrte Obergabe- 
schrltte des Obergabeforderers (26) kpmpensiert, die in 
Abhangigkeit von der Phasenlage des Zufuhrtakts zum Ab- 
. gabetakt gesteuert werden. Die Abfordereinrichtung (53) 
kann z. B. eine Packmaschine sein, die Gruppen (54) von Ein- 
zelartikein (52) zu grofieren Gebinden verpackt 



Fig, 2 
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Beschreibung Zuf5rdertaktszumAbMbetaktabhangiggemacht.Auf 
uescnreiDung diese Weise kann ein Obergabeschntt auch noch am 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- Ende der Wartephase eines ^bgabetdrts dimrdigefi^ 

„vi:i!«7^ ffiStoen von Artikeln von einer Zu- werden, wenn bis dahm erne komplette Artikelgnippe 

r^SSSAbllrdi^S^g. 5 ^eesammelt werden konnte. Die y«ungd^^ 

^i^nh^^reiner solchen Zufuhreinrichtimg, von len Zeitraums der Wartephase ernes Abgabetakts^fur 

deJ^^StoXSSbSSSiFcSktion die Aus«hrung des betreffenden (Jjergabeschnttes 

tenr^beitetistniclitpfoblemIos.Insbesonderebietet lo so dafl Geschwmdigkeitsdifferenzen der AbfSrterem 
SSe RapSg dC Probleme. wenn die Zufiihrein- richtung und der ^^^f^^'''^^^^ 
ri<^h,r^^?Sd le Sordereinn^htung unt^^^ denkonnen-VorzugsweisewirddiePhasenlagedes deii 

^TbSi we^ Se SeShtung also mehr vorletzten Artikel einer Artikelgruppe zur San^d^ 
SS^igSSS^^rtalsdieAbfoWinrich- tion fSrdeniden Zufordertakts relativ zmn Abga^^^ 

tollbStfa^legelwerdenderartigeLeistungs- is ^^^^Vi^^\^r?'^'^''^'^^%^^^^^^ 
nntersSe durch einen Puffer oder Speicher fiber- ob die i^chstfr Artikelgruppe noch sorechtzeitig fertg- 
unterscmeae aurcn einen runcr ""^Vf f . gesteOt wird. daB sie beim nachsten Obergabeschntt in 

S^r^r^^Stl^SaB die Obergabes^^^ inn^h^ d« ^^^'^^^'^^^^^ Zwischenschritt eine 
rS^^r^r^S^ern^SWe: A^i^^^rSainni^oa^^^^^^ 
ffi^i^^halbderWartephasedesAb^bet^^tsi^ £Se'S£w£l^f?^t^^ 

Zufordertaktsrelativzum Abgabetaktgesteuert hegt. «'"^«^^^S.^erbe^^^ 

GemaU der Erfindung werden die Artikd jeweils in dem nachsten ZwiscAenMJmttm der betteff^^ 

einer?dge von ZufSrdertakten zu Gruppen vorgege- tephase d«? Abg^be^^^^e^^ese^^^ 

b«ier Artikelzahl angesanunelt, in der Formation der hub ausgefuhrte Obergabeschntt JH^nJ T"eda- wu- 
Spp^iSgeSSund an die Abf5rdereinrich- eo Kompensation einer ^^^^^^^Sk^f^^'^^.^' 

SI flS^bSjDo- Zeitpunkt des Beginns der Ober- schen der ZufQhremnchtung und der Abfordereinnch- 

gabeschritte innerhalb der betreffendai Wartephase tung. ^„,»..„„ v^,r,^»r„T Hp,Tt der 

dS Abgabetakts wird in AbhSngigkeit von der Phasen- In weiterer AusgestalWng der Erfindtmg hegt der 

JSe^^^^ten Zuf6rd?4kts einer Folge von Gren^^hasenwrnkel um ^^^^f XfbS£? 
zSrdertaktenzumAbgabetaktbestimmtGemaBder 65 g^"" ^er nSchsten^bertsphase des Ab^^^ 

fiSung wird also der Obergabeschntt nicht einfach sprechenden Phasenwinkel. der der Dauer der f^^^ 

™S dS^nachsten Wartiphase des Abgabetafcts Vervollstandigung "i^d Obergate ema V^d^pe 

dS^hrt. sondem er wird von der Phasenlage des in die wartende Aufhahme des OberfOhningsfSrderers 
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erforderlichen Schritte und Takte entspricht . 

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, 
daB die Zufuhr der Artikel von der ZufQhremrichtung 
zur Sammelstation flberwacht und beim Fehlen eines 
Artikels in der Folge der zugeffihrten Artikel ein Fehler- 5 
signal erzeugt wird und daB beim Vorliegen dieses Feh- 
lersignals in der betreffenden Wartephase des Abgabe- 
takts ein Obergabeschritt als Leerhub ausgefOhrt wird 
Auf diese Weise wird sichergestellt, daB Artikelgruppen, 
die sich noch in den Aufnahmen des Obergabeforderers 10 
befinden. ordnurigsgemaB in die Bereitsteliungsposition 
gefdrdert und zur weiteren Bct bzw. Verarbeitung zur 
Abfdrdereinrichtung Qbergeben werden, auch wenn in 
der Sammelstation keine voUstandigen Artikelgruppen 
zur Weitergabe an den Obergabefarderer zur VerfQ- 15 
gungstehen. ■ 

Bei der Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art 
wird die Aufgabe erfindungsgemSB dadurch geldst* daB 
sie eine Sammelstation und taktweise betriebene Zu- 
fOhrmittel zum ZufQhren voii Artikeln zur Sammelsta^ 20 
tion in einem Zufdrdertakt und zur Bildung von Artikel- 
gruppen aus einer vorgegebenen Anzahl von Artikeln. 
aufweist, daB eine Bereitstellurigsstation und ein schritt- 
weise antreibbarer Obergabeforderer zum Obergebeh 
von Artikelgruppen in die Bereitstellungsstation vorge- 25 
sehen sind und daB ein in einem Abgabetakt, welcher 
eine Arbeitsphase und eine Wartephase aufweist, takt- 
weise antreibbarer Abgabefdrderer zum Abgeben von 
Artikelgruppen aus der Bereitstellungsstation zur Ab- 
fdrdereinrichtung vorgesehen ist, wobei in der Arbeits- 30 
phase des Abgabetakts der Abgabefdrderer angetrie- 
ben ist und in der Wartephase der Obergabeforderer 
einen Forderschritt ausfuhrt 

Weitere Fortfiihrungen und Ausgestaltungen der 
jVorrichtung nach der Erfindung sind in deii Unteran- 35 
sprQchen 14 bis 22 enthalten. Die AnsprQche 14 bis 16 
entiialten Merkmale. welche die Steuerung des Oberga- 
beforderers in Abhangigkeit von der Phasenlage des 
Zufardertakts relativ zum Abgabetakt betreffen und 
der Kompensation von Leistungsdifferenzen der Zu- 40 
. fahr- und Abfdrdei-einrichtung dienen. Anspruch 17 be- 
zieht sich auf eine spezielle Ausgestahuhg des Oberga- 
befdrderers und Anspruch 18 auf einen ZwijschenfSrde- 
rer, der die Sammelstation mit dem Obergabeforderer 
verbindet Anspruch 19 befaBt sich mit der Steuerung 45 
des Obergabeforderers in Abhangigkeit von der Pha- 
senlage des Zufardertakts zum Abgabetakt unter Be- 
rOcksichtigung des Betriebes des Zwischenforderers. 
Anspruch 20 enthah eine Weiterbildung der Vorrich- 
tung nach der Erfmdung, die es erlaubt, das Fehlen von 50 
Artikehi in der Rfihe der zugefflhrten Artikel bei der 
Steuerung des Obergabeforderers zu berucksichtigen. 
. Die AnsprQche 21 und 22 betreffen spezielle Ausfiih- 
rungsformen der Abfordereinrichtung und der Zuffihr- 
einrichtung. ^ 

Die Erfmdung bietet den Vbrteil. diB sich durch das 
gesteuerte Verschieben des Obergabeschrittes des 
Ubergabefarderers innerhalb einer jeden Wartephase 
des Abgabetaktes in Abhangigkeit von der Phasenlage 
des Zufiihrtaktes zum Abgabetakt eine flexible Kopp- eo 
lung zwischen einer Zufuhreinrichtung und einer Abfor- 
deremrichtung ergibt, die eine direkte Kopplung ohne 
zwischengeschaltete Puffer oder Speicher erlaubt Das 
vereinfacht die Verbindung von Maschinen, die in einer 
Produktionslinie zur Ausfuhrung unterschiedlicher Ar- 65 
beitsgaiige aufeinanderfolgen, wie z. B. einer CeDopha- 
mermaschine und ernes Stangenpackers in der tabak- 
verarbeitenden Industrie. Von besonderem Vorteil ist 



die Steuerung des Obiergabeschrittes in Abhangigkeit 
von der Phasenlage zwischen dem Zufuhrtakt und dem 
Abgabetakt, weildiese die bedarfsweise Ausfuhrung ei- 
nes Obergabeschrittes als Leerhub eriaubt, welcher Lei- 
stungsdifferenzen zwischen der schnelleren Abfdrder- 
einrichtung und der langsameren ZufQhreinrichtung bei 
der direkten Kopplung ohne zwischengeschaltete Pufr 
fer Oder Speicher ausgleichL 

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung naher 
beschrieben. Es zeigt 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines AusfQhrungsbeispiels 
der erfindungsgemaB vorgeschlagenen Vorrichtung als 
Koppelglied zwischen einem Stangenpacker und einer 
Cellophaniermaschine fiir Zigarettenpackungen in sche- 
matischer Darstellung, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung nach Fig. I 
mit emem teilweisen Schnitt des Zwischenfarderers im 
Sammel- und Obergabebereich, 

Fig. 3 eine Ansicht gemaB Schnitt A-A nach Fis 1 
und ^' 

Fig. 4 ein Diagranmi zum Steuerungsablauf der erfin- 
dungsgemaB vorgeschlagenen Vorrichtung. 

Die erfindungsgemaB vorgeschlagene Vorrichtung 
stent em KoppelgUed zwischen einer ZufQhreinrichtung 
51 zum Zufuhren von Einzelarfikehi 52 und einer Abfor- 
dereinrichtung 53 zum Weiterver- oder Bearbeiten von 
Artikelgruppen 54 dar. Im gezeigten AusfQhrungsbei- 
spiel ist die Zufiihreinrichtung eine Cellophaniermaschi- 
ne 56, m welcher Zigarettenpackungen 52 in eine Klar- 
sichtfolie eingeschlagen werden. Eine solche Maschine 
ist beispielsweise die Einschlagmaschine des TVps C 90 
der Anmelderin. Die Abfardereinrichtung 53 ist ein 
Stangenpacker, z. B. des TVps B 90 der Anmelderin, wel- 
cher Gruppen 54 einer vorgegebenen Anzahl von Ziga- 
rettenpackungen 52 durch Eihschlagen in einen Pak- 
kungszuschnitt 34 zu Zigarettenstangen konf ektioniert 
In der US-PS 46 53 248 ist ein derartiger Stangenpacker 
beschriebea 

Die CeDophaniermaschine (Cello) 56 gibt die fertigge- 
stellten Einzelpackuhgen 52 in Richtung eines Pfeiles 7 
mittels eines Kammembandes 6 ab. Am Ende des Kam- 
membandes 6 befindet sich ein senkrecht uber diesem 
angeprdneter Packungsturm 8. Mit einem Hubelement 
9. welches in Richtung eines Doppelpfeiles 1 1 auf und ab 
bewegbar ausgebildet. ist, werden die Einzelpackungen 
52 aus dem Kammemband 6 heraus in den Packungs- 
turm 8 hochgehoben. In der Hohe des oberen Endes des 
Packungsturmes 8 veriauft quer zu diesem und quer zur 
Zufuhrrichtung der Einzelpackungen 52 ein Zwischen- 
forderer 12, der schrittweise antreibbar ist Der Zwi- 
schenforderer 12 ist als Kammemband 12a ausgebildet, 
was insbesondere in der Fig. 3 gut erkennbar ist, worin 
der Pfeil 13 die Umlaufrichtung anzeigt GemaB Fig* 3 
besteht das Kammemband i2a aus einer Anzahl von 
Kammem 14 zur Aufhahme jeweils einer Gmppe 54 
von Einzelpackungen 52 Jeweils eine'Kammer 14 des 
Kammembandes 12a steHt dem oberen Ende des Pak- 
kungstumies 8 gegenaber. so daB mit einem in Doppel- 
pfeiWchtung 17 bewegbaren Schieber 16 Zigaretten- 
packungen aus dem Packungsturm 8 in die jeweils be- 
reitstehende Kammer 14 des Kanmaerabandes 12 flber- 
fOhrt werden kannen. Der Schieber 16 arbeitet in einem 
Zufflhrtakt ZT und QberfOhrt in jedem Takt ein Pak- 
kungspaar aus zwei Qbereinanderliegenden Packungen 
52. welches im folgenden als Artikel 10 bezeichnet wird 
Bei dem in den Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfuh- 
mngsbeispiel werden in erne Kammer 14 des Kammem- 
bandes 12a jeweils vier Artikel, also jeweils vier Pak- 
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kungspaare,elngescAXiLObHchemeisebestehtaber togssUtion 30 &hrl. wobd sie ihre Ko^^ 

ein/stange Zig^aretten aus jeweils ftof Packun^PJ- "^^''^f £ ^^^^ eines DoppelpfeUes 32 in 

ren,alsozehnEin2elpackungen52(vergl.Fig.4).Fiirdie 'ff^^t^ ATMn und herbewegbaren Schie- 

A^waM des dargesteUten Ausfuhrungsbeispids smd J^'^'Jj^^^*^, ^ j^B^SungsLtion 30 an- 

hurPlatzgrundeuiderZeichnungmaBgebkch. ' , AwTirS««nnen 54 aus der ieweaigen 

seitigesVer5chiebenderEinzelpadamgeii52einesArt^ !^r?,lad52j3^ Der Verpactamgsma- 

kds zu venneiden. sind AbstQ«el 19^org«ehe^ tSSttT^SX dne Zufflhrefarichtung 47. 

Diese umfassen zwei Anschlage 19a iind 196, welche m 2 Z^hemati^ angedeutet ist. zuge- 

ein^nAbstandaneinemangetnebenenZahimem^^ is ^f^^j^^'^f^^^^i'S^*?^^^ 

Beginn des FflHens einer Kammer 14 vor erst^ ^^^g^3^J^52XEnzeIpaWea52zu^ 
einzuschiebenden iibereinanderh^endOT Emzdp^- ^^^'^^^g^d^^^ 

kungen 52 in Position gebracAt Mit i^^^^"^ ^ K^HS voi^Xweise fiber in der Zeichnung 
Packungseinsdiub bewegt sich diesw Anscfatag sj^- 20 J.^. J»^|™*^JSv^ebe vom Ant^^^ 
chron zur Einschubbewegung des Sduebers 16 urn je- "^^^^e FQr den Antrieb des mit den 

weibeineArtikelbreiteinSchubnditungdereing^d^ SSjT^Sg^ wTmd 196 versehenen Zahnrie- 
benenArtikdWenndieKainmerl4mit«ne^^^^ ^^^21 iS^e^ater Antriebsmotor36vorgesehe^ 

ten.Artikdgruppe 54 gefffllt ist. vmd der andere An- ^^"J^^^^J^^^^^ 

sddag 19a bzw. 196 durdi ^men Be'^^S^^'^f.^^ ^ SSt WerLine Artikd 52 aus dem Pak- 

Zahnriemens21 indie Bewegungsbalmd^^^^^^ K^m?£ dfe^lmelstation 15 gesdioben wer- 

i airSSd^^.1SrdSM . l^tw^?e^">^tHebs»otoref ar bz.. 3S 

196 nun fflr den Fflilvorgpmg der nSdisten M ^"^SS^ammder Pig. 4 zeigt den Verfahrensablauf 

abAbstatzmittd in Position zubrmgen ist Der Pfea^ ^o^Tn^rTtSnTto zdm Abgabetakten ATi bis 

gibt die Laufrichtung des Zahnriern^is 21 imt den b^ nach der Erfedun^ m aufgetragen sind 

denAnsdiiagenl9aundl96an.DiebeschnebenenA^ ^J^^vfjSsSi^S 

statznrittd 19 ge^dsten ^^^.^^^^S^^i v^latf dSuSKereinander zu lesea Im Abga- 

FormationderAr«ikdgrappCT54mdOTKanM iSS^AT <Siber den in der Zeichnung angegebenen 

UmfdiIerhafteEinzdpadcungen52aiBzuwerfe^^ SSen^kiS von 360» veriauft erfolgt die Abfdrde- 

vor sie in den Packungstunn 8 geteng« k^^^^;^ ^gSS^SiPf^en 54 mSs des Sduebers 33 aus 

Hubdement 9 in seiner abgeseiiten Position ^Js^ SSffi^SSionSO in die Abfordereinrichtung 
bar.sodaBsoIdiefdUerhaftenPadauigen™^^ 40 g'^^Spall also die Obergabe der Artikel- 

eingangsgenannten Kanunembandes 6 unter dem Pak- ^' Stenffenoadcer. Jeder Abgabetakt 

Riditung des Pfefles 23 m emen Auffangbehalter 24 ^^^^^^^^ j.^ ^Mauft jn der der StSBd zum 

^TSinubdesoberenEndes.desPadcungsturi^^^^ 4S A^SSnt m^g^s Cp^JeSsS^ 
im F6rderweg der Artikd VO^^^fJ^S^J^ JSSegt ^SrHS^us einer wLtephase WP. deren 
dient also als SammelstaYon 15 fur die ArOkefen^pen ^^^^^^^^^met ist, in der der Schieber 33 in 
54. Sobald in der Sanraidstation 15 erne ^dgruppe Dau^ nuti a zurQckgezogeneri Position 

54komplettangesanimeltist.fahrtdasdsZwisdierfor- J^^j^S^bflXSc^Sng » la&t vorzugswei^ . 

derers 12 in Riditung dues Pf dies 27 sduittweu* ai^ ^J^Z^^S^v^^iT^^^^^^ Artikd 10 

trdbbar. Die F6rderbahnen des Z'^^d'f^S"*^?! " fa d^RfrS Fall handelt 

unddes 0bergabef6rderers26kreuzen.sidi.so daB eine - ^^^^^"rJSinm jeweas zwd Qbereinander- 

Obergabe der Artikelgruppen 54 auseiner Kammer 14 «!^^.J^SjnSSrgS die Sammelsta- 

deszlmdienforderers in eine Kammer 28 d^^Oberga- eo °f,^EffiSSr Taktfolge TJ^von fflnf 
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iSSSnoe S^^^ ^" ''^^ Wartephase eines Abgabetakts noch keine fertge 

N^hS!^OhSZ^nf^in.r Artit . • • Artikelgruppe for die Obergabe durch den Zwischel- 

AufnSLt M h!c rT^ emer Artikelgruppe in erne forderer 12 in eine Aufnahme des Obergabefdrderers 26 

Aufnahme 28 des Obergabeforderers 26 fohrt dieser s rechtzeitig zur Verfflgune stehL wie d^ in den WartV 

rLter'??aCr^Sl1?„1i?%'?J'r^^ Abgab?Sir?ir7i^iV,?d^"?5 

aerzeitdauer T3 aus, urn die nSchste Artikelgruppe in ist Um dehnoch die direkte Kbpplune zu ermdelichen 

die Bereitstellungspositon 30 zu bringen und im Kreu- und ohne Pufferspeicher auszuSSenf wirdS Sen 

zmigbereich zum Zw.schenf5rderer eine leere Aufnah- Wartenphasen jeweils ein Ober^SS des 

me 28 zu positiomeren^ Da der erste in Fig. 4 dargesteU- ,o ObergabefSrderers ak Leerhub fusgeShrt. Damit S 

i! Z^^^'^'^h"" ^ d« Zwischenferderens 12 wSh- einerseits sichergesteUt. daS fflr deh StSn A^b^^ 

■S^^' Arbeitsphase >4Pdes ersten Abgabetakts ATi takt AT in der BereitstellimS^taSrsO dne /ffi. 

IcSer"^^^' m."'' ''f 55 A^beitsphase. in der der gruppe bereitsteht. danJ ^fSShrte ^iJ^t 

.1^^^ ^^''l"?*^T*'7^L^*^!"f™'^''^^^St verarbeitet weiden kann. Ande?eS wird d^e im 

wird^ em Obergabe«:hntt des ObergabefSrderers 26 is Uerhub gefdrderte leere KammerM des Obirsabefd^ 

J^iLTtt ''^^^u^' Obergabeschritt 7S des der^rs nUt dem SensormittT^^ rechS rS- 

tfeergabef6rderens26n,cht unmittelbarim AnschluBan striert. daS die Zufuhr eiries PackmateSzuschStL Si 

2^Si):^nr" ^oT'^Vu ^ Bereitstellungsstation 30 SSSn ierdS 

Benden Wartepha^ WP des Abgabetakts ATi. Der kann, bevor die leere Kammer in die BereSuu^SSJ 

Obergabeschntt 7^ Obergibt so zu Beginn der Warte- 20 sition gelahgt oereitsteuungspo- 

fnT. ^Ju\^f^''^^^^^Z^ eine Artikelgruppe 54 Um nun rechtzeitig fest2usteUen.ob in der Wartepha- 
m die Bereitstellungsstauon 30, aus der sie in der Ar- se WPeines Abgabetokts mit einem Zwischensdm^tt^S 
beitsgasedesfolgendenAbgab^^ des ZwischenfsLrers 12 rw^Seftfe SSfSe W 

wLSnd^^Sn I^^h"^''— ^^S^eeben wird. pe 54 in die jeweils wartendeAufnalSnT^d^OblSa- 
Walffenddessen werden m emer neuefn Taktfolge TF js befdrderers 26 Qberfflhrt werden kann. wird nach der 
vonZufordertakten ZTdie Artikel 10 einer neuen Arti- Zufflhrung eines vorgegebenen ArSs 10 einerArti- 
ta"l5SSl7,S!?!!T'S^^^ u '^«'g™PP""r Sammflsfation 15 die^fSagTd^^. 

ttSl • laufen. die ZufQhreinochtung und die Ab- treffenden Zuffirdertakts ZT relativ zum Abgabetikt 
ftrderemnchtung mit derselben Leistung. d. h, daB die AT bestimmt und ein entsprechendes pSsSSS a^- 
AbfSrderemnchtungebehsovieleArtikelabnimmtund 30 zeugL ZweckmaBigenvdse^^ £ di«^XSk de^ 
weiterverarbeitet wie die ZufQhreinrichtung heranfor- vorletzte ZufSrdertakt einer Talctfolge rFv^nde" 
deft In diesem FaUe smd die erne voUstandige Artikei- . Zur Bestimmung der Phasenlage zwilchen d^^u- 

fZrwZnZ^SXT^^'^T^TT'l^ fe«IertaktunddemAbgibetai?wwS:*s1^^ 

. >o|ge 7F von Zufordertakten ZT und der Abgabetakt der Zeitpunkt bestimmt, in dem der vierte Artikel 10 

Arsjmchron. Die Phasenlage der ZW^^^ seine Endposition in der Sammelst^tSn erreSS hat 

S^Z^S.SSJci^'it?!?^^'^^^^ Altematiy Oder zusatzUch kam, mit dem Sensor 5^ de^ 

b^^^H.^lKt,'? . Obergabeschntte 7:5 Zeitpunkt bestimmt werden, in dem der StaBel 16 beim 

bezogen auf den Abgabetakt immer zu demselben Zeit- EinstoBen des vierten Artikels 10 einer ArtikelffruDoe 

KIT^'?"^ ^"i^""^'!; L" ''T ^^^l^'* EndsteUung erreicht tot^ef ^^t! 

direkte Kopplung der ZufOhr- und der Abfdrdereinrich^ 40 punkt wird mit dem diesem Zeitpunkt «teprecheXn 
mng keme verfahrens- und steuerungstechnischen Pro- Phasenwinkel des Abgabetakts 5r\erTlfcCst dS 
T J • J , vierte Artikel einer ArtikelffrupDe 54 vor dem einem 

Zuf^runTd J AW« J«'-.M'«'»gsunter«*iede d^r Grenzphasenwinkel y entsprechenden Zeitpunkt voll- 
I i Abfordereinrich ung die Regel seia sttodig in die Saminelstation 15 eingeschoben. so reicht 

Z^^^i^L^^'^^i^?"^^^^'^^''''^^^'''''^^ « die Zeit bis zum Ende der Wartephase WPd^kS- 
fl^ft^Tw^i'^^ Pufferspeichers zu ermSgU- den Abgabetakts (siehe A r2 in Ftfr 4) aus. um den fOnf- 
£^^rfl?^"^*f-!,^?'^P^''^".^'""*^^'""Sen so betrie- ten Zuf6rdertakt der laufenden Tlktfolge TFzur Ver- 
ben. daB die Zuforderleistung der ZufQhreinrichtung 51 vollstandigung einer kompletten ArtikderuDoe 54 ei- 
kleineralsoderhSc^^^^^ nen Zy^l^eLhritt ZS LTSn^^^^' ^ 

S ^ "'Z'"?'/-!'"'"""^^^ «» auszuftthren. bevor die Arbeitsphase defXlSTn Ab 

gabetakts ATS begimit to diesem Fall SdeTSber- 
^t!n^ werden als von der Abf6rdereinrichtung 53 in gabeschritt Tl^also nicht zu Beginn der Wartephase des 
vSnrfS^J abgefordert werden. smd die eine Abgabetakts A r2stattsondei^rerfoS^t S3e? 
S?e^L ?n&^-''i^^^"Tr'T"^^^^^^ Komplettierung der Artikelgruppe 54 5nd nach uier 

S^hrL S ^^^-I!.""'l''f Abgabetakt AT 55 Obergabe durch den Zwischenschritt ZS in eine Auf- 
TteJiJ^tnH^tVff xi^:^'*.''^^ "^-"^ 28 des Obergabefarderers 2a Der tSJgabe- 

emanderfolgender Taktfolgen TFerfolgt also, bezogen schritt TS wird also innerhalb der Wartephase dJ Ab- 
wobl?"Ht''^P^'''^*' ""♦P'^W^d'ichen Phasenlagen. gabetakte AT2 verz6gert. bis efae k^JletS^ J^ikeT 
S?un?^rf^??'T •'^'"'•"i?! " «™PP« 54 eine Aufnahme 28 des Obergab^faVderers 

inSiZ^lSl V?/'''V°"I^*^"^*^.**^^'^"-W^ » 26 gelangt ist Mit anderen Worten heifif das dTdS 

Beginn des ObergabeschrittesTSinAbhanSkeUv^^^^^ 
S^n^^ • ^^•/^^^"^'''""^''^'^'^eehalten der Phasenlage des Zufardertakts ZTrdativfumAbga- 
wdundimt emer Arukdgruppe54 verarbeitet werd^ betakt innerhalb der Wartephase diT/^bSXTS- 
muB sou m der Wartephase eines jeden Abgabetakts steuert wird. P ase aes ADgaoetaicts ge- 

^If^hS^^f^^^"^^'^' f ^^ergabeschritt 75 65 Wie beim Abgabetakt A 73 in Fig. 4 dargesteUt ist 
ausgefOhrt werden. um erne Artikelgruppe in die Bereit- der Grenzphasenwinkel y definiert lurch din wScS- 
S^^Sk""^ ^- ^T^^^ Die kontinuierliche Pha- abstand o vom Ende der Wart^hle d« AbgabeS 
senverschiebung zwuichen dem Zuferdertakt ZTund Der Phasenwinkel a entspricht der Zeit^eerfSSi 
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gebenen Zuf5rdertakt emer Tabtfolge^zu kompleWe- J^^SSderfflnfteArtikelinder Reihederzuge- 
ha. die Artikelgruppe in einm Zwischenschntt^ in ^^J^^Jj^S Wire der fflnfte Artikel voAan- 
ein^ Aufiiahme des ObergabefSrderers zu fSrdem und ftjrten Artjei J^^J^^ angedeutete Zwischen- 

FaU entspricht d«r ^'^^^^fj^^^fZr f &S«St t1 regular in der Warteph^e des Ab- 
SununederobenderiniertenZeitraumeTl.r2uiKiiA erfoleen. weU die Zufuhr des vierten 

^Z3er nachsten Taktfolge TF Uegt Jierte ZuKr- ^^o^^^g^p^fin der Sammelstation vor 
dertakt ZT zeitfich hinter dem Grenzptesenwmkd Y X^^r^r^^^f^^Qi V beendet ist Da der fOnfte 
rerAbgabetaktsAr3.Derauf den fflnfteaZrf^^^ lo J^g'^'SS^Sppe aSr feldt, wird von der 
takt dieser Taktfolge und darmt auf d« Kompktberang A^^^^^^^^h Kginn der Wartephase des Ab- 
der entsprechenden Artikelgruppe 54 folgende Zw- Ober|abeschritt LTS als Leerhub 

schensciritt ZS liegt ^JP^^'^Jf. ^^iStaU ^gSen und vom ObSbefarderer 26 ausgefoto. 
Abgabetakts AT3. daB innerhaDj Aeses Ab^betakte fr|«g^g°^^^ephastnichtausreichl.umaufdi^ 
nad. dem Zwischenschritt ^ pbetg^he^^ 15 ?^^J^^J^*f^J^ 

nichtmehr mogHchist.bevor die Arb«tep^^^^ ^°ff^bSTrer 26 zu wa^en. ein Obergabe- 
nachsten Abgabetakts AT4 be^t WArde der l^- ^^^^^^^ Wartephase ausgefuhrt werden 
gabefSrderer 26 auf den Zwischensdmtt 2S des Zm- SToie pSellung ob der fflnfte Artikel der Artikel- 
fchenferderers 12 warten. urn eine Axtikel^ppe ru ^^^^^^^^^ Zm in Fig. 2 eingezeichneten 
flbemehmen. so kSnnte "I dieser W^«P^^,t«^^ ^ « ge^SffeHer em entsprechendes Fehlersi- 

Obergabeschritt TSausgefOhrt werden. Das ist aus den ?^"f°'^^/f^Sig 44 abgibt Nach Vervollstandi- 
obengenaimtpGrOndenni^t^j^dit^^^^^ g^^r beSSS irtikSgruppe durch ZufOhren 

Grund gibt dfe Steu^ i*^!^Sei^e^^ dS fOnften Artikels erfolgt dann ein teguBrer Zm- 
gnals umnittclbar zu Begmn der Warteph^e dK "^^^^^ ^S. bevor in einer neuen Taktfolge erne 
Abgabetakts AT3 vor dem Z'^^"?*"" ^T.^ ^ !S?Skel^pe angesammelt wird Das Fehlen ei- 
Obirgabeschrittl,refrei.wo«ider Motorgyo^^ nerb^gS^els^ in der Reihe der zugefOhrten 

Steuerung 44 angesteuert wuxi und emep des ginfluB auf die Ausfuhrung der Zwi- 

Obergabeforderers26ausfifl^piesersjsl^^^ ^SteundderObergabeschritte.wieinderunte- 
gefOlite Obergabescfaritt LWist m 0S.4 schiafBert derFig. 4 gezlgt ist Fehlt beispielsweise 

dargestellt _ nach dem ZufOhren des ersten Artikels dner Artikel- 

Ware der vierte ZufSidertakt vor d^ Gren2phas«a- "^^J ^em ^um^en^ z„ardertakt als Leerhub 

winkelrbeendetgewese^wasinderHg.4bemA^^ SSS^^fdS ^eite Artikel imnSchsten ZufSr- 
gestricheltdargesteUtisthattedereberf^sgesto^^ jSrSdS^zugefOhrtwird Auf dieAustOhrungdes 
dargesteUte Zwischenschritt ZS innerhalb der Wart^ S^^Mtts hi der Wartephase des ATS hat das 
Jh Je so rechtzeitig stattfinden kSmieu. JaB au^*" 35 ^^^"SKlSh FertigsteBung der Artikelgruppe 
bbergabeschiitt 75; ebenfalls gestnchelt darg^^ K wdterS^ ZufSrdertakten ZT wird wihrend des 
noch mnerhalb der Wartephase des AT3 ^"e a_«^ JbSblSte ATS Zwischenschritt ZS ausgefuhrt, 

gl„^^tr^eStts)und 2x rapa^^^^ .o 0^3-^^S^S'nachstea Artikelgruppe in der 
Obergabeschritis) gleich ist und der g^chelt ange- , TPerfolgt der Einschub des vierten 

deutSe hypothetische Z'***^?^'*""^^," f^^^ Ss£dSSelpositionl5wiedernachdemdem 
derWartephasedesATSUegtirtmdieserWarteph^e Arb^mo^^ /entsprechenden Zeitpmikt, «> 
vorundnachdemZwischenscMttaua«diei^Z«t^^ 2BS>SkSppenicht so rechtzeitig fertiggesteHt 
emenObergabeschrittDi«;erkannmdieseman^^ 45 J^^^J^^^Ie noch wahrendder Wartephase des 
menen Fan also. wiegestricheltangedeutet noAnaA ^J^j^SsSenschritt an den Obergabeforderer 26 
dem Zwischenschritt als regularerObergabescto^tt ra ^^^'^tdiesemvor BeginnderArbeitsphase 

erfolgen. Aus betriebs5konomischeix Grund«^ k^« S^^EdTA^gabetakts aus dem Bereich d^ Zwi- 
aber in diesem hypothetischen FaU auch vortedhafter °^ J^S°^ ^bg^^ werden kann. Aus diesem 

Aufnahme 28 des ObergabefSrderers M gefojdert Zu fl^^^^^^%^ die mit miterschiedUcher Ge- 
BeghmderWartephased^nachstenAbgab^akB^^^^^ IXSkSSeMirektmiteinandergekoppeltsind. 
kami also^em regumrer Ob^^f g J^^'l^ ^ otTSfl ehi Zwischenspeicher zmn Puffem von Lei- 

mit dem die Artikelgruppe aus dem Bereidi des zwi 60 °™tXferenzen erforderHch ist Voraussetzung hier- 
schenforderers 12 herausgefOrdert wird und erne neue ?JJ^g°^fJJ^^^Jte A^^^^ 

ArtikelgruppeindenBereichd«B««ts^eUun^station £ Jj^^g^SJ ^ J^tihremrichtung 51 mid daB die 
30 gelangt Die nachsten Abgabetatoe ^TSwd^ ^«Srdn4g so ausgelegt und ausgebfldet ist. daB 
laufen gemaB,Fig.4 regular ab.wobei d^^O^eigte- Steu«^ordmmg^o g ^ ^i^tungsdifferenzen nach 
schrittWjeweilszu Begmn der Wartephase dej /^^ 65 51^^™P£^i„,b des Obergabeforderers 26 frei- 
betakts durchgefuhrt wd. wahrend sicj die . ^^g^, durch eine Steuenmg der Ober- 

des Zwischenschritts ZS zusammen nut der der Zufor gj^g^^'i^hanegkeit' von der Phasenlage zwi- 
dertakte relativ zum Abgabetakt verschiebt gaDescnnne m t^uuau&s 
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scheh den Zufdrdertakten ZTund den Abgabetakten 
AT 

Der Grenzphasenwinke! y kann in dem Sollwertge- 
ber 59, der an die Steueranordnung 44 ahgeschlossen ist, 
vorgegeben werden. Die GrdBe des Grenzphasenwin- 5 
kels y harigt im wesentiichen davon ab, welcher Zufdr- 
dertakt einer Taktfolge TFals maBgebend fflr die Be- 
stimmung der Phasenliage zwischen den Zufdrdertakten 
und den Abgabetakten gewahlt wird und wieviel Takte 
und FCrderschritte bis zuin Ablauf der nachsten Warte- 10 
phase des Abgabetakts auszufahren sind 

Mit eiiiem Sensor 46, der ebenfalls mit der Steueran- 
ordnung 44 verbunden ist, werden Leertakte des Ober- 
gabeforderers 26 erfaBt Sobald eine unbesetzte Kaih- 
mer 28 des Obergabefprderers 26 vom Sensor 46 ermit- 15 
telt wird, wird Qber die Steueranordnung 44 die Zufuhr 
des UmhuUungsmaterialzuschnitts 34 aus derti Vorrat47 
fur den betreffenden Abgabetakt abgeschaltet, so daB . 
keine nicht bendtigten UmhOUungsmaterialzuschnitte 
34 in den Bereich der Bereitstellungsstatipn 30 gelan- 20 
gen. 

. . Patentansprflclie 

1. Verfahren zum OberfQhren von Aritikeln von ei- 25 
ner Zufflhreinrichtung zu einer Abfdrdereinrich- 
tung; dadurch gekennzeichne^ daB die Artikel von 
der ZufQhreinrichtung einzeln in einem Zufdrder- 
takt {27Jangef6rdert werden, daB in einer Sanunel- 
position ArtikelgTuppen aus einer vorgegebenen 30 
Anzahl von Artikeln zusammengestellt werden, 
daB diese Gruppen in aufeinanderfolgenden Ober- 
gabeschritten flS) in eine Bereitstellungsposition 
ubergeben werden und daB die Gruppen aus der 
Bereitstellungsposition in einem eine Arbeitsphase 35 
(AP)\md eine Wartephase O^i^ aufweisenden Ab- 
gabetakt/i4 7) zu der Abfordereinrichtung abgefor- 
dert werden, wobei der Schritt des Abfordems in • 
der Arbeitsphase lind der Obergabeschritt in der 
Wartephase des Abgabetakts ausgefiihrt werden. 40 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abfdrdereinrichtung mit gleicher 
Oder hdherer Leistuhg betneben wird ais die Zu- 
fQhreinrichtung und dafi Leistungsdifferenzen 
durch als Leerhilbe ausgefflhrte Obergabeschritte 45 
^72»^kompensiert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Obergabeschritte innerhalb 
der Wartephase (WP) des Abgabetakts zu varia- - 
blenZeitenausgefuhrt werden. 50 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, . 
dadurch gekennzeichnet, daB der Beginn der Ober-. 
gabeschritte in Abhangigkeit von der Phasenlage 
des Zufordertakts (Z7) relativ zum Abgabetakt . 
(i47Jgesteuert wird 55 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Artikel jeweils in einer Folge (TF) 
von Zufdrdertakten (Z7) zu Gruppen vorgegebe- 
ner Artikelzahl angesammelt werden und daB der 
Zeitpunkt des Beginns der Obergabeschritte (TS) eo 
innerhalb der betreffenden Wartephase (WP) des 
Abgabetakts (A7)in Abhangigkeit von der Phasen- 
lage ernes ausgewahlten Zufdrdertakts einer Folge 
(TT) von ZufSrdiertakten zum Abgabetakt be- 
stimmtwird 65 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Phasenlage des 
den vorletzten Artikel einer Artikelgnippe zur 
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Sanmielstation fordemden Zufdrdertakts relativ 
zum Abgabetakt erfaBt wird und daB ein Oberga- 
beschritt (LTS) als Leerhub ausgefQhrt wird, sofem 
dieser Zufordertakt zeitlich in oder nach einem 
vorgegebenen Grenzphasenwinkel {yjdes Abgabe- 
takts ^'^IT^liegt 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB in jeder Wartephase 
(WP) des Abgabetakts (AT) ein Obergabeschritt 
(TS) ausgefQhrt wird 

.8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Obergabeschritte 
(TS) mit einem ObergaJ)ef<)rderer mit Aufnahmen 
fpr die ArtUcelgnippen ausgefQhrt werden und daB 
die Artikelgruppen in einem ZwischenschrittYZ^ 
aus der Sanmielposition in die Aufnahmen des 
Obergabefdrderers gefdrdert werdea 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Zwischenschritt (ZS) unmittel- 
bar im AnschluB an die vollstandige Zusammenstel- 
lung einer Artikelgnippe ausgefQhrt wird 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Phasenlage des einen vorge- 
gebenen Artikel einer Artikelgnippe zur Sammel- 
station fCrdemden Zufdrdertakts (Z7) relativ zum 
Abgabetakt (AT) erfaBt wird und daB vor dem 
nachsten Zwischenschritt (ZS) in der folgenden 
Wartephase (WP) des Abgabetakts (A7)em Ober- 
gabeschritt ^jHS^als Leerhub ausgefQhrt wird so- 
fem dieser Zufdrdertakt (ZT) zeitlich in oder nach 
dem einem vorigegebenen Grenzphasenwinkel (5^ 
des Abgabetakts (AT) entsprechenden Zeitpunkt 
liegt 

1 1. Verfahren nach emem der AnsprQche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Grenzphasen- 
winkel (7) um emen Betrag (a) vor dem dem Beginn 
der nachsten Arbeitsphase des Abgabetakts ent- 

. sprechenden Phisenwinkel liegt, der der Dauer der 
fOr die Vervollstandigung und Ubergabe einer Arti- 
kelgnippe in die wartende Aufnahme des Oberfuh- 
rungsfdrderers erforderlichen Schritte (ZS, TS)und 
Takte ^Z7? entspricht 

IZ Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Zufuhr der Arti- 
kel von der ZufQhreinrichtung ztir Sammelstation 
Qberwacht und beim Fehlen eines Artikels in der 
Folge der zugefQhrten Artikel ein Fehlersignal er- 
zeugt wird und daB beim Vorliegen dieses Fehlersi- 
gnals in der betreffenden Wartephase (\\^)des Ab- 
gabetakts (AT)ein Obergabeschritt (LTS)si}s Leer- 
hub ausgefQhrt wird 

13. Vorrichtung zum OberfQhren von Artikeln von 
einer ZufQhreinrichtung zu einer Abfdrdereinrich- 
tung, dadurch gekennzeichnet, daB sie eine Sam- 
melstation (15) und taktweise betriebene ZufQhr- 
mittel (6, 9, 16) zum ZufOhren von Artikehi (52) zur 
Sammelstation (15) in einem Zufordertakt |f27?und 
zur Bildung von Artikelgruppen (54) au^ einer vor- 
gegebenen Anzahl von Artikeln aufwels^ daB eine 
Bereitstellungsstation (30) iind ein schrittweise an- 
treibbarer Obergabeforderer (26) zum Obergeben 
yon Artikelgruppen (54) in die Bereitstellungssta- 
tion (30) vorgesehen sind und daB ein in einem Ab- 
gabetakt (AT), welcher eine Arbeitsphase (AP) und 
eine Wartephase (WP) aufweist, taktweise antreib- 
barer Abgabefdrderer (33) zum Abgeben von Arti- 
kelgruppen aus der Bereitstellungsstation zur Ab- 
fdrdereinrichtung (53) vorgesehen ist, wobei in der 
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Arbehsphase (AP) des Abgabetakts (AT) der Ab- 
gabeforderer (33) angetriebea ist und in der Warte- 
phase (WP) der Obergabefprderer (26) einen For- 
derschritt(7:9ausfuhrt ' 

14. Vorrichtung nach Anspruchl3, dadurch ge- 5 
kennzeichnet, daB <Be Abfordereinrichtung (53) und 
<fie ZiifQiireimichtung (51) so ausgelegt sind, daB 
die Abfoniereinrichtaiig mit gleidier oder hoherer 
Leistung arbeitet als die ZufOhreinriditung und dafi 
Steuermittel (44, 37, 38) vorgesehen sin4 welche 10 
den (Jbergabeforderer (26) zur Kompensation von 
Leistungsdiff erenzen der Zufuhr- und Abforderein- 
richtung zum Ausfuhren von Obergabeschritten 
hjTS) als Leerhube in Gang setzen. 

15. Vorrichtung nach Ansprudi 13 oder 14. dadurch 15 
gekennzeichnet daB Sensormittel (57, 58) zum Er- 
fassen der Phasenlage des Zufardertakts (27? rela- 
tiv zum Abgabetakt (AT) vorgesehen smd und daB 
die Sensormittel (57, 58) mit einer Steueranord- 
nung (44) verbunden sind, welche den Beginn der 20 
Obergabeschritte (TS) in Abhangigkeit von dieser 
Phasenlagesteuert 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichne^ daB die Sensormittel (57, 58) zum 
Erfessen der Phasenlage des Zufordertakts (27? re- 25 
lativ zum Abgabetakt (AT)^^ Sammelstation (15) 
zugeordnet smd, daS sie den Zdtpunkt der Zufar- 
derung des vorletzten Artikds einer Artikelgruppe 
(54) erfassend und em entsprechendes Phasensignal 
erzeugend angeordnet und ausgebildet sind, daB an 30 
die Steueranordnung (44) ein SoDwertgeber (59) 
zum Vorgeben eines Grenzpbasenwmkels (w des 
Abgabetakts (AT) angesdblossen ist und daB die 
Steueranordnung (44) dnen Obergabeschntt (Ulh) 
als Leerhub freigebend ausgebildet ist, sofem die^ 35 
ses Phasensignal zeitlich in oder nach dem vqrgege- 
benen Grenzphasenwinkel (7) des Abgabetakts er- 

scheint . 

17. Vorrichtung nach einem der Ansprucne 13 Dis 
le! dadurdi gekennzeichnet, daB als Ubergabefor- 
derer (26) ein umlaufender Forderer (26a;mit Auf- 
nahmen (28) fOr die Artikdgruppen (54) vorgese- 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Zwischenforderer (12) vor- 
geseh^ ist, der die Artikelgruppen (54) m emeni 
Zwischenschritt ^) aus der Sammelstatiwi (15) 
entnimmt und in die Aufhahmen (28) des Oberga- 
bef6rderers(26)uberfuhrt 

. 19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge- 50 
kennzeichnet, daB Sensonnittel (57, 58) zum Erf as- 
sen der Phasenlage eines ausgewahlten Zuforder- 
takts (275 einer Taktfolge ^ relativ zum Abga- 
betakt (AT) und zum Erzeugen dnes entsprechen- 
den Phasensignals vorgesehen smd, daB mit der 55 
Steueranordnung (44) ein Sollwertgeber (59) zum 
Vorgeben eines Grenzphasenwinkels (>) des Abga- 
betakts verbunden ist, daB der Zwischenforderer 
(12) jeweils nach dem Ansammehi einer kompletten 
Artikelgruppe (54) zum Oberfuhren dieser Artikel- 60 
gruppe in erne Aufhahme (28) des Obergabeforde- 
rers (26) antreibbar ist und daB die mit den Sensor- 
mitteta, dem Sollwertgeber und dem Antrieb (38) 
des Obergabefdrderers (26) verbundene Steueran- 
ordnung (44) vor dem nachsten Zwischenschritt 65 
(ZS) emen Ubergabescbritt (LTS) des Ubergabe- 
forderers (26) als Leerhub freigebend ausgebildet 
ist^ sofem das Phasensignal m oder nach dem dem 
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Grenzphasenwhikel ()^ entsprechenden Zdtpunkt 

auftritt. , . 

20. Vorrichtung nach emem der Anspruche 13 bis 
19, dadurch gekennzeichnet, daB ein Sensormittel 
(43) zum Oberwachen der Zufuhr der Artikd (52) 
zur Sammelstation (15) vorgesehen isl; wdches 
beun Fehlen eines Artikels (52) in der Reihe der 
zugefuhrten Artikel ein Fehlersignal erzeugend 
ausgebildet und an die Steueranordnung (44) ange- 
schlossen ist und daB die Steueranordnung (44) vor 
dem nachsten Zwischenschritt (ZS) des Zwischen- 
fdrderers (12) einen Obergabeschntt (LTS) des 
Obergabefdrderers (26) als Leerhub freigebend 
ausgebildet ist, wenn ein Fehlersignd vorliegt und 
der Obergabeforderer (26) sich in der Wartephase 
(WP;des Abgabetakts (kTJbefindet 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 
19, dadurch gekennzeichnet daB als Abforderein- 
richtung (53) eine Packmaschine zur Verpackung 
von aus mehreren Artikebi (52) bestehenden Arti- 
kelgruppen (54) in groBeren Gebmden vorgesehen 
ist 

22. Vorrichtung nach emem der AnsprQche 13 bis 
2U dadurch gekennzeichnet, dafl als Zufflhreinrich- 
tung (51) eine Cellophaniermaschine der tabakver- 
arbeitenden Industrie vorgesehen ist, die als Artikel 
(52) in Klarsichtfolie eingehfiUte Zigarettenpack- 
chen erzeugt und paarweise an die Sammelstation 
(15) abgibt und daB als Abf drdereinrichtung (53) ein 
Stangenpacker vorgesehm ist 
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